

















Abstract: The  aim of  this work was  to  improve  the processability of  triglycidyl‐p‐aminophenol 
(TGPAP) epoxy resin. To achieve this improvement, a diluent, the diglycidyl ether of bisphenol F 
(DGEBF or BPF), was added to TGPAP, and the blended epoxy was then cured with 4, 4′‐diamino‐


















ces  in  aerospace  industries  [3,4]. Typically,  in  the  aerospace  industry, multifunctional 
































































































𝑦  𝛽  𝛽 𝑥  𝛽 𝑥  𝑒  (2) 
If between these two factors, an interaction exists, that interaction can be added to 
the function. This will be 




𝑦 𝛽   𝛽 𝑥   𝛽 𝑥   𝛽 𝑥   𝛽 𝑥   𝛽 𝑥 𝑥 𝑒  (4) 
Previously, Guo et al. [21] added the reactive diluent 692 (Benzyl Glycidyl Ether) into 
epoxy resin to study its influence on workability and the effect on the mechanical proper‐
ties of  the host material. They  reported a 15%  increase  in  liquid  flow‐ability when  the 
diluent was added  to  the system, which enhanced  the processing capability. Mechani‐
cally, they also reported that properties including the toughness and compressive strength 
of  the blends all  increased significantly.  In another study, Harani et al.  [22] added hy‐
droxyl‐terminated polyester resin (polyols) at different concentrations into epoxy resin, 













(RSM) approach as  the DoE. The requirements of  this work were:  (1)  to  find an epoxy 
blend at high Tg with minimum viscosity, and  (2)  to achieve  the maximum pot  life  (or 
processing window, PW) of the epoxy blend. Despite there being a few papers reporting 










































































DER 354  164  1.19  Dow Chemical 
4,4′‐diaminodiphenyl sul‐
fones 
DDS  62.08  1.36  Huntsman 
2.2. Hardener 
























































points  (which extend  the measured experimental volume beyond  that of  the  two‐level 
factorial), and several replication samples at the center of the two‐level experimental vol‐
ume, to allow estimation of the curvature of standard error. It is recommended to have 3 

























1  50  1  203.2 ± 1.5  59.6 ± 3.7 
2  100  0.71  141.2 ± 0.6  206.8 ± 2.7 
3  50  0.42  134.5 ± 1.0  203 ± 1.3 
4  0  0.71  239.3 ± 0.8  57.2 ± 3.4 
5  85.4  0.92  183.8 ± 0.2  105.9 ± 2.0 
6  85.4  0.5  86.6 ± 1.0  251.4 ± 3.0 
7  14.6  0.5  224.9 ± 0.2  102.3 ± 1.6 
8  14.6  0.92  226.2 ± 0.5  53.3 ± 7.1 
9  50  0.71  206.4 ± 1.0  100.9 ± 2.2 
10  50  0.71  206.6 ± 0.7  90.7 ± 2.5 


















50 𝑋1 50  sin 45  0.71 𝑋2 0.29  sin 45 
50 𝑋1 35.4  0.71 𝑋2 0.21 
𝑋1 50 35.4  𝑋2 0.71 0.21 
𝑋1 14.6  𝑋2 0.50 
From the trigonometry calculation, the actual value for the cube point at point 7 with 
a coded value (−1, −1) was (14.6, 0.50), and the values for the other 3 cube points (point 5, 




























































































𝐶𝑜𝑑𝑒𝑑 𝐹𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟 226.53 –  18.61𝐴  10.95𝐵  14.39𝐴𝐵 –  2.84𝐴  –  18.66𝐵   (8) 
𝐴𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙 𝐹𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟 56.01 – 2.85 ∗ 𝐵𝑃𝐹  584.26 ∗ 𝑆𝑡𝑜𝑖𝑐ℎ𝑖𝑜𝑚𝑒𝑡𝑟𝑦 















































Model  21,837.58  5  4367.52  97.95  <0.0001 (Significant) 
A‐BPF in BPF/TGPAP  2730.24  1  2730.24  61.23  0.0005 
B‐Stoichiometry  580.89  1  580.89  13.03  0.0154 
AB  2296.01  1  2296.01  51.49  0.0008 
A2  353.05  1  353.05  7.92  0.0374 
B2  1960.37  1  1960.37  43.96  0.0012 
Residual  222.92  5  44.59     
Std. Dev.  6.68  R2  0.9899     
Mean  187.19  Adj. R2  0.9798     
C. V. %  3.57  Pred R2  0.9281     



































tio).  It can be seen  from Figure 13  that a higher BPF  (less TGPAP)  in  the epoxy blend 
resulted in a longer time for the resin to reach 100 Pa s. For example, at a fixed stoichiom‐
etry ratio of 0.42, the PW increased by 59% when the BPF increased from 12.5% to 52% in 




























𝐶𝑜𝑑𝑒𝑑 𝐹𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟 71.08  18.87𝐴  36.03𝐵  14.47𝐴𝐵  6.43𝐴   17.49𝐵   (10) 
𝐴𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙 𝐹𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟 320.84  2.39 ∗ 𝐵𝑃𝐹  666.59 ∗ 𝑆𝑡𝑜𝑖𝑐ℎ𝑖𝑜𝑚𝑒𝑡𝑟𝑦  3.33 ∗ 𝐵𝑃𝐹 ∗  




























Model  46,138.06  5  9227.61  441.82  <0.0001 (Significant) 
A‐BPF in BPF/TGPAP  2811.65  1  2811.65  134.62  <0.0001 
B‐Stoichiometry  6331.62  1  6331.62  303.16  <0.0001 
AB  2327.10  1  2327.10  111.42  0.0001 
A2  1801.80  1  1801.80  86.27  0.0002 
B2  1727.93  1  1727.93  82.73  0.0003 
Residual  104.43  5  20.89     
Std. Dev.  4.57  R2  0.9977     
Mean  120.29  Adj. R2  0.9955     
C. V. %  3.80  Pred R2  0.9903     






















Factor/Response  Goal  Lower Limit  Upper Limit  Importance 
BPF in BPF/TGPAP    Maximize  0  100  **** 
Stoichiometry  Minimize  0.42  1  *** 
Tg infinity  Is in range  180  185  ***** 
Processing window  Maximize  53.28  251.4  ***** 
Optimization targeting the maximum goal yielded nine suggested solutions for the 
epoxy formulation. However, the epoxy formulation with the highest desirability was se‐
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